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© Procede et outillage de realisation d'une roue de vehicule a fante amincie en une seule piece d'acter. 

© L'invention concerne un procSde et des outillages de 
fabrication d'une roue de v6hicule a voile sensiblement 
lateral, a partir d'une tdle d'acier en forme de disque. Selon 
1'invention on realise une Sbauche en forme de cuvette a 
bord haut par une premiere operation d'emboutissage 
profond, puis Ton faconne le bord et le fond de cette cuvette 
pour former respectivement la jante et le voile de la roue, 
ladrte operation d'emboutissage profond etant realisee avec 
reduction de I'epaisseur du bord par rapport a I'epaisseur du 
disque initial. Par une seconde operation d'emboutissage, on 
faconne ladite Sbauche pour determiner le diametre final du 
voile de roue a la jonction de celui-ci avec le bord susdit et 
pour placer la totalrte de la matiere reservee a ce voile a 
l'exte>ieur du plan du ce diametre, puis Ton faconne en au 
moins une passe le bord susdit de la cuvette pour lui 
conferer le profile de la jante, et I'on faconne enfin le voile de 
roue en au moins une operation, I'ensemble des operations 
d'emboutissage et de faconnage susdites 6tant realise au 
moyen d'outils de presse. 

Application a I'industrie des accessoires automobiles. 
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II existe plusieurs precedes de fabrica- 
tion de roues de vfihicule selon que celles-ci sont en une piSce 
unique ou en deux pieces asserabiees, et selon la matiSre em- 
ployee. 

5 Ainsi on connalt, pour des roues en acier, 

un proc6d6 qui consiste & former une jante d'une part f un voi- 
le d 1 autre part et a les assembler par soudure. Outre le fait 
que les roues issues de ce procede possSdent des points fai- 
bles en regard notamraent de la resistance a la fatigue dans 

10 la .zone de contact du voile et de la jante, leur procede de 
fabrication nficessite deux lignes de formage et une ligne 
d* assemblage qui entrainent des couts de production trSs 
lourds en regard du prix du produit sur le marche. 

Un autre procede consiste cl former deux 

15 coquilles compiementaires de manifere S obtenir par la reunion 
de celles-ci f un voile central et une jante complete. Le poids 
de mati&re utilisee pour ce type de roue est important ce qui 
conduit a un prix de revient eieve. 

Dans les procedes de fabrication de 

20 roues en une seule piSce, il est connu de partir d'un dis- 

que d'alliage leger, refendu sur sa p§riph€rie et ensuite fa- 
5onn§ pour former le voile au niveau de sa partie pleine, et 
la jante par les parties divis6es. Un tel processus n§cessite 
une fabrication soignee qui ne peut pas etre g6n€ralis§e Sl la 

25 production de trSs grande serie de maniSre competitive. II 

existe enfin un dernier precede de fabrication de roue en une 
seule piece qui consiste & partir d'une ebauche en cuvette 
profonde h former le voile par emboutissage du* fond de la cu- 
vette puis former la. jante par action d f un champ eiectroma- 

30 gnetique. Le matgriau utilise est un alliage d 1 aluminium qui 
facilite le profilage eiectromagnetique. 
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On mentionnera enfin pour m&noire les roues 
moulees ou forgees, done en une seule piece, qui sont des 
roues extremement couteuses. 

La presente invention entend proposer une methode 

5 de fabrication de roues en acier, en une seule piece, afin de * 
reraedier,d'une part aux inconvenients des roues en deux pieces - 
quant a leurs caracteristiques mecaniques et a leur prix de 
revient et,d' autre part a ceux des roues en alliage leger qui 
sont trop onereuses, pour satisfaire les besoins en bas de 

10 gamme. La methode selon 1* invention permet en outre une fabri- 
cation de roues dites "standard" possedant- cependant la plu- 
part des qualites des roues de haut de gamme (legerete et bonne 
tenue mecanigue) a un prix de revient compatible avec celui 
impost par le marche. 

15 A cet effet elle a done pour objet un procSde 

de fabrication d'une roue de vehicule St voile sensiblement 
lateral, a partir d'une tole d' acier en forme de disque, selon 
xequel on realise une ebauche en forme de cuvette a bord haut 
par une premiere operation d • emboutissage profond, puis, l'on 

20 faconne le bord et le fond de cette cuvette pour former res- 
pectivement la jante et le voile de la roue. Selon l'une des 
caracteristiques principales de 1' invention, on realise ladi- 
te operation d' emboutissage profond avec reduction de l'epais- 
seur des bords par rapport a l'epaisseur du disque initial, 

25 et, par une seconde operation d" emboutissage, on fa- 

?onne ladite ebauche pour determiner le diametre final du voile 
de roue a la jonction de celui-ci avec le bord susdit et pour 
placer la totalite de la matiere reservee a ce voile a l'exte- 
rieur du plan de ce diametre, puis l'on faconne en au moins 

30 une passe le bord susdit de la cuvette pour lui conferer le 
profil de la jante, et l'on faconne enfin le voile de roue 
en au moins une operation, 1' ensemble des operations d' em- 
boutissage et de f.agonnage susdites etant realisee au moyen 
d'outils de presse. 

35 De maniSre pr6fer6e, 1 'amincissement de l'epais- 

seur du bord de la cuvette susdite est obtenu lors de 1' em- 
boutissage par controle de la force de retenue du flan a em- 
boutir. En outre, pour par f aire cet amincissement, au niveau 
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de l'extremite du bord de ladite cuvette, on realise une 
sorte de laminage de ce bord entre les parties male et fe- 
melle de l'outil d'emboutissage, lors de leur deplacement 
relatif. 

5 Un second objet de l f invention reside dans I'ou-* 

tillage pour rSaliser ladite cuvette profonde avec amincisse- 
ment de son bord. Cet outillage comporte un poingon et une ma- 
trice, anim6e d'un mouvement relatif de translation par rapport 
au poingon et associee a un serref lan dont la commande de ser- 

10 rage est reliable, tandis qu'un dispositif de controle est 
associe a la commande du serrage du serre-flan en fonction 
du deplacement relatif de la matrice par rapport au poingon 
et du deplacement relatif du flan par rapport au serre-flan. 
Afin d'obtenir cet amincissement jusqu'S l'extremite du bord 

15 de la cuvette, sans provoquer de striction ou de rupture dans 
la partie amincie sous l'effet d'emboutissage le poingon est 
legSrement conique tandis que la matrice est sensiblement cy- 
lindrique d'un diamStre sensiblement 6gal a celui maximal 
du poingon augments de I'epaisseur a obtenir du metal. 

20 Enfin, 1' invention a pour troisi&me objet un 

outillage pour former la jante a partir du bord aminci de la 
cuvette, au moyen d'une presse, conformement au proc€d§ susdit. 
Cet outillage comporte une platine fixe perpendiculaire a 
l*axe du mouvement de l 1 organe mobile de la presse sur laquelle 

25 est montee S coulissement radial une pluralite de paires de ma- 
choires dont les surfaces actives sont paralieies a l'axe sus- 
dit, chaque macho ire de chacune des paires susdites etant asso- 
ciate a une surface de came cooperant avec une surface de came 
compl&nentaire port6e par 1 'organe mobile de la presse pour 

30 rapprocher les machoires lorsque ledit organe est deplace en 
direction de la platine Sl l'encontre de l'effet d'au mo ins 
un organe eiastique de rappel tendant a ^carter les machoi- 
res l f une de l 1 autre. 

Un mode de realisation pr§f£r§ de cet outillage 

35 reside en ce que la machoire interieure de chaque paire est 
solidaire d'un coulisseau monte a coulissement radial sur la 
platine susdite et comportant a sa partie exterieure un talon 
axial dont la face interieure converge vers l'axe susdit dans 
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la direction de la platine,en ce que la machoire exterieure 
est solidaire d'un coulisseau monte a coulisseraent radial 
sur le coulisseau de la machoire interieure entre la machoire 
et le talon de ce dernier, et comporte a sa partie exte- * 

5 rieure un talon axial dont la face exterieure converge vers 
l'axe susdit dans la direction opposes a la platine, tandis 
qu'au moins un organe elastique de rappel, attele entre les 
deux coulisseaux tend a ecarter les machoires l'une de 1« au- 
tre et rapprocher les talons, et que 1" organe mobile de la 

10 presse comporte une came en forme de coin susceptible d'etre 
introduite axialement entre les deux faces inclinees susdites 
pour ecarter les talons l'un de 1" autre et refermer les ma- 
choires. 

L' invention sera mieux comprise au cours de la 
15 description donnee ci-apres a titre d'exemple purement indi- 
catif et non limitatif qui permettra d'en degager les avanta- 
ges et les caracteristiques secondaires. 

II sera fait reference aux dessins annexes dans 

lesquels : 

20 - la figure 1 illustrepar un schema de demi-roue, 

la formation de la cuvette a bord haut par emboutissage pro- 
fond , 

- la figure 1A est un schema d'un outillage utili- 
se pour realiser cet emboutissage, 

25 _ ies figures 2 a 4 illustrent par des schemas 

de demi-roue la formation de la jante selon le procede de 
1' invention, 

- les figures 3A et 3B sont des schemas d f un 
outillage mis en oeuvre pour realiser l'une des passes (celle 

30 de la figure 3) de formage du voile, 

- les figures 5 a 8 illustrent schematiquement 
differentes phases de formage successives du voile de roue 
conformement au procede de 1' invention. 

En se reportant tout d'abord a la figure 1,on 
35 a esquisse en 1 le profil final d'une roue comportant un 
voile 1a et une jante 1b pour recevoir le pneumatique. Ce 
profil est d'un type connu dans lequel le voile 1a est de- 
cal§ par rapport au plan median de la roue de maniere a cons- 
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tituer une face de cette derni&re, situfie a l'ext€rieur du 
vfihicule quand elle y est montee, et & libgrer le volume 
intfir ieur de la roue pour laisser de l'espace aux divers or- 
ganes situ6s au voisinage de la fusfie (rotules d'attelage et 1 

5 de direction, organes de freinage. . .) . La reference 2 est 
relative a une ebauche, issue d'un disque d'acier auquel on 
a fait subir un emboutissage profond, avec amincissement des 
bords de la cuvette formSe. Ainsi l 1 ebauche 2 comporte un 
fond 2a dont l^paisseur correspond a celle du flan initial 

10 et une jupe 2b, lfigSrement conique dont l'Spaisseur est jr6- 
duite. On notera que, sur les figures 1 a 4 r les epaisseurs 
diffSrentes ont ete representees pour des raisons de clarte 
du dessin sans reference a l'echelle de representation de la 
roue. 

15 L'obtention de cette ebauche nScessite la mise 

en oeuvre d'un outillage specif ique represents schSmatique- 
ment a la figure 1A. Cet outillage comprend un poingon 10 et 
une matrice 11a associSe a un serre-flan 11b. Le flan 12 a 
emboutir est done serre entre la matrice et le serre-flan qui 

20 comporte un organe 13 de commande et de r6glage de la force 
de serrage indiquSe par la flfeche 14. De maniSre connue, 
1" emboutissage est obtenu en depla$ant 1' ensemble 11 a, 11b 
dans le sens de la flSche A par rapport au poin<jon fixe 10. 
Selon l 1 invention, pour obtenir un amincissement des parois 

25 laterales de 1' ebauche par rapport a l^paisseur initiale e 
du flan, done du fond, on provoque , en meme temps 
que la deformation coif f ant le poison, un etirage du metal 
en r§glant la force de serrage 14 du serre-flan. Ce rgglage 
est assure par un syst&me d'asservissement 15 qui re^oit d'une 

30 part les informations d'un capteur 16 de deplacement radial 
du metal par rapport au serre-flan et d' autre par les informa- 
tions d'un capteur 17 du deplacement axial relatif de la ma- 
trice par rapport au poin?on. En effet, un deplacement ra- 
dial R de mgtal donne correspond a une certaine "consommation" 

35 de mStal en volume, et ce volume divise par la course C de la 
matrice ayant provoque cette consommation, est significatif 
de l^paisseur e- du metal constituant les bords de I 1 ebau- 
che. On voit qu' ainsi, ayant determine l'6paisseur a dbtenir 
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on fixe la relation devant exister entre la course de la ma- 
trice et le retrait radial du flan entre matrice et seme-flan. 
II suffit alors par le dispositif 15,de comparer la variation 
de ces deux parametres avec leur valeur f ixee par cette rela- 

5 tion et d'agir sur la force de serrage pour obtenir une regula- 
tion de cette variation autour de celle souhaitee. On obtient 
alors 1" amine issement desire. Pour 1 ' amincissement de l»extre- 
raite du flan ayant quitte le serre-flan 11b, on notera qu'il 
se produit par laminage entre la matrice 11a et les f lanes du 

10 poincon 10 conique a cet effet. On notera que cette conicitfi 
a egalement pour fonction de repartir 1' effet d'emboutissage 
sur toute la partie amincie de la jupe pour eviter que cet 
effort ne soit concentre au niveau du fond et ne cree des 
strict ions ou une rupture a cet endroit. 

15 l» operation que l'on fait ensuite subir a cette 

ebauche, conformement a 1« invention, est illustree par la fi- 
gure 2. II s'agit d'une operation d'emboutissage par laquelle 
on deforme la partie de la jupe 2b adjacente au fond 2a et le 
fond 2a lui-meme pour determiner le diametre D def initif du 

20 voile, tant en dimension qu'en position axiale. Ainsi on a 
reserve a l'exterieur du plan du diametre D la matiere suffi- 
sante pour realiser, dans des operations ulterieures, la f ini- 

tion du voile. 

Les figures 3 et 4 montrent les operations de 

25 formation du profil de la jante 2 a partir de l'ebauche 

faconnee selon la figure 2. On voit que la matiere 2a reser- 
vee pour le disque est situ§e completement a I'exterieur du 
volume int§rieur de la jante qui est ainsi libere pour la 
mise en place d'outils internes cooper ant avec des outils 

30 externes pour le faconnage de la jante. 

Une realisation preferee d'un outillage pour 
mettre en oeuvre le procede selon 1« invention au moyen d'une 
presse, est representee aux figures 3A et 3B. Cet outillage, 
represents en coupe sur la figure 3A, comporte une platin fixe 

35 20 perpendiculaire a l'axe 21 du mouvement du plateau mobile 
de la presse qui est represents en 22 la presse etant ouverte, 
et en 22' la presse etant fermee. La figure 3B qui est une 



7 



0148006 



vue schematique suivant A de la figure 3A montre que cette 
platine 20 supporte un outillage segments en dix parties 
r§gulierement reparties radialement autour de l'axe 21. 
Chacune de ces parties d' outillage est constitute par une ^ 
premiere macho ire 23 interne equipfie d'un outil de forme 24 
dont la face active est tournee vers l'exterieur. Cette ma- 
choire 23 est en une seule piece avec un support 25 (ou cou- 
lisseau) qui est monte dans une rainure radiale 26 de la pla- 
tine 20 pour pouvoir coulisser dans cette rainure. Le coulis- 
seau 25 est constamment rappele vers le centre de la platine 
par un organe elastique de rappel 27 attel6 entre la platine 
et son extremity la plus exterieure. A 1' extremity opposfe a 
la machoire 23, le coulisseau 25 comporte un talon 28 s'eten- 
dant axialement en direction du plateau mobile de presse 22. 
Ce talon possede une surface inclinee 29 faisant face a la 
machoire 23 et convergente avec l'axe 21 en direction de la 
platine 20. 

Une seconde machoire 30 est montee a eoulissement 
sur le coulisseau 25 entre la machoire 23 et son outil 24, et 
le talon 28. Cette machoire externe comporte un outil 31 dont 
la surface active fait face a la surface active de 1' outil 24 
et est de forme complementaire. La machoire 30 constitue en 
fait un coulisseau et un talon axial dont la surface exte- 
rieure 32 est inclinee par rapport a l'axe 21 et converge 
avec ce dernier dans la direction opposee a la platine 20. 
Ainsi les deux surfaces 29 et 32 constituent un V dont on 
peut ecarter ou rapprocher les branches parallelement a 
elles-memes en introduisant entre elles m coin, comrae cela 
sera deer it ci-apres. On notera enfin la presence d'un organe 
elastique de rappel (ressort) 33 dispose entre les coulisseaux 
25 et 30 dont l'effet tend a ecarter les outils 31 et 24 
l'un de 1' autre. Sur les figures 3A et 3B, les organes qui 
viennent d'etre deer its portent l'indice "" , dans leur con- 
figuration presse fermee. II en est de meme pour la came 34 
dont est equipe" le plateau 22, en regard de chaque partie 
d' outillage et qui, en forme de V ou de coin, possede deux 
surfaces inclinSes 34a et 34b cooperant respectivement avec 
les surfaces 29 et 32 susdites pour les ecarter l'une de 
1' autre lors de la fermeture de la presse. 
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L' operation de presse representee sur la figure 
3A est celle qui permet de passer de l'ebauche dans sa forme 
de la figure 2 a celle dans la forme de la figure 3. La pres- 
se etant ouverte, on introduit l'ebauche 2 de la figure 2 
entre les outils 24 et 31 en la centrant sur un support fixe 
35 solidaire de la platine 30. La fermeture de la presse pro- 
voque la penetration des coins 34 entre chacune des surfaces 
29, 32 et le rapprochement des outils 31, 24 qui emprisonnent 
et deforment la jupe 2b de l'ebauche autour d'un cylindre 
moyen represente en 36 sur la figure 3B. L'eloigneraent de la 
platine 22 par rapport a la platine 20 libere les deux cou- 
lisseaux qui sous l'effet du ressort 33 s'ecartent l'un de 
1* autre, le coulisseau 25 etant en outre rapproche du centre 
par le ressort 27. La course d'ouverture (et de fermeture) 
sera telle qu'elle permet 1' extraction axiale de l'ebauche, 
compte-tenu des reliefs form€s sur sa jupe. Cette extraction 
peut etre assuree par des ejecteurs separ6s non representes 
ou par le support 35 rendu mobile par rapport a la platine 20. 

On voit sur la figure 3B que les outils sont ne- 
cessairement separes les uns des autres dans leur position 
de travail par un espace radial 37 permettant d'atteindre 
la petition d'ouverture (partie infecieure de la figure 3B) 
dans laquelle les extremites internes des coulisseaux 25 
sont jointifs. II resulte de cette disposition constructive 
que l'ebauche presente des facettes correspondant a cet es- 
paca 37. II conviendra alors d'effectuer 1« operation de 
formage entre la figure 2 et la figure 3 par au moins deux 
passes, l'ebauche etant pivotee angulairement autour de 
l'axe 21 d'une valeur egale a la moitie de 1' angle s€parant 
deux parties d'outillage consecutives (dans le cas de la fi- 
gure, cette valeur etant egale a 18° d'angle). 

Apres ces passes et 1' extract ion de l'ebauche, 
cette derniere est prise en charge par un dispositif de trans- 
fert (qui peut comporter des moyens d'extraction de l'ebau- 
che au lieu et place d'extracteur separes) pour la transpor- 
ter dans un autre outillage du meme type afin de completer 
(comme dans la figure 4) la forme de la jante. 
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On procSde ensuite h la formation definitive du 
voile en une ou plusieurs passes entre la figure 4 et la fi- 
gure 5, par fagonnage entre un outil externe (matrices et un 
outil interne (poingon) dispose dans la roue. Cette ou ces 

5 operations sont effectuees egalement sur presse qui appartient 
a la ligne de transfert prenant en charge la totalite de la 
fabrication de la roue depuis le flan initial. II en est de 
merae des operations de pcdngonnage illustrees par les figures 
7 et 8 par lesquelles on realise les alveoles de refroidis- 

10 semen t ou de decoration 8, le trou de valve 9 et les trous de 
passage 6 et 7 de l'axe et vis de roue. 

L'un des avantages de I 1 invention est de permettre 
la fabrication d'une roue d 1 excel lente qualite, en acier, sur 
une seule ligne de production, alliant ainsi les avantages 

15 d'une production de grande serie k bas prix de revient, h des 
caracteristiques de roue de haut de gamine. Elle permet egale- 
ment de differencier les 6paisseurs du voile et de la jante 
et de regler leur rapport £ une valeur desiree pouvant etre 
comprise entre 1 et 2 notarament par amincissement de I'epais- 

20 seur de la jante. 

L* invention trouve une application interessante 
dans le domaine de la construction mgcanxque et en particu- 
lier des accessoires de I'industrie automobile. 
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REVENDICATIONS 

1. - Proc6d€ de fabrication d'une roue de vfihicule 
a voile sensiblement lateral et jante profilfie a partir 
d'une tole d'acier en forme de disque, selon lequel on r§a- 

5 lise une §bauche (2) en forme de cuvette a bord haut (2b) 
par une premiere operation d 1 emboutissage profond, puis I'on 
fagonne le bord (2b) et le fond (2a) de cette cuvette pour 
former respect iveraent la jante et le voile de la roue, 
caract§ris§ en ce que l'on realise ladite operation d'embou- 

10 tissage profond avec reduction de l f epaisseur (e,,) du bord 
(2b) par rapport a l'gpaisseur (e 2 ) du disque initial par 
controle de la force (14) de retenue du flan a emboutir, et 
en ce que par une seconde operation d'embou tissage, on 
fagonne ladite Sbauche pour determiner le diamStre final (D) 

15 du voile de roue a la jonction de celui-ci avec le bord (2b) 
susdit et pour placer la totality de la matiSre r§serv§e 
a ce voile a l'exterieur du plan de ce diam&tre, puis l'on 
fagonne en au mo ins une passe le bord (2b) susdit de la 
cuvette pour lui confer er le profil de la jante, et l'on 

20 fagonne enf in le voile de roue en au mo ins une operation, 
1* ensemble des operations d 1 emboutissage et de fagonnage 
susdites etant realise au moyen d'outils de presse. 

2. - Procede selon la revendication 1, caract£ris§ 
en ce que I'amincissement de l f extr6mitS du bord de ladite 

25 cuvette est obtenu par pincement entre les parties males 

(10) et femelle (11a) de l'outil d' emboutissage lors de leur 
deplacement relatif, 

3. - Outillage de presse pour mettre en oeuvre 
le procede selon la revendication 1 dans sa phase de forma- 

30 tion de l f £bauche, caracterise en ce qu'il coraporte un 

poingon (10) et une matrice (11a), animSe d'un mouvement 
relatif de translation par rapport au poingon (10), et 
associee a un serre-flan (11b) dont la commande (13) de 
serrage est rSglable, tandis qu'un dispositif (15) de con- 

35 trole est associe a la commande (13) du serrage du serre- 
flan en fonction du deplacement (C) relatif de la matrice 
par rapport au poingon et du deplacement relatif (R) du 
flan par rapport au serre-flan. 
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4. -Outillage selon la revendication 3, carac- 
tfirisfi en ce que le poir^on (10) est lfig&rement conique 
tandis que la matrice (11a) est sensiblement cylindrique 
d'un diamStre sensiblement §gal a celui maximal du poin^n 

5 augments de i'Spaisseur (e^ a obtenir du mfital. 

5. - Outillage de presse pour mettre en oeuvre 
sur une presse le proc§d§ selon la revendication 1 dans ses 
phases de formation de la jante a partir du bord de la 
cuvette, caract§ris§ en ce qu'il comporte une platine (20) 

10 fixe perpendiculaire a l'axe (21) du mouvement de ^organe 
mobile de la presse , sur laquelle est montSe a coulissement 
radial une plurality de paires (23, 30) de macho ires dont 
les surfaces actives sont parall&les a l'axe susdit (21 ) r 
chaque machoire (23, 30) de chacune des paires susdites 

15 Stant associ§e a une surface de came coop§rant avec une 

surface de came compl§mentaire (34a > 34b) port6e par l'or- 
gane (22) mobile de la presse pour rapprocher les macho ires 
lorsque ledit organe est d§plac§ en direction de la platine 
(20) a l'encontre de l'effet d'au moins un organe eiastique 

20 (27, 33) de rappel tendant a §carter les machoires I'une 
de l 1 autre • 

6. - Outillage selon la revendication 5, carac- 
t6ris§ en ce que la machoire int§rieure (23) de chaque 
paire est solidaire d'un coulisseau (25) monti a coulisse- 

25 ment radial sur la platine (20) susdite et comportant a sa 
partie extgrieure un talon (28) axial dont la face (29) 
int6rieure converge vers l'axe (21) susdit dans la direction 
de la platine (22), en ce que la machoire exterieure (30) 
est solidaire d'un coulisseau (30) mont§ a coulissement 

30 radial sur le coulisseau (25) de la machoire int§rieure 
entre la machoire (23) et le talon (28) de ce dernier, et 
comportant a sa partie ext§rieure un talon axial dont la 
face exterieure (32) converge vers l'axe (21) susdit dans 
la direction oppos§e a la platine (20), tandis qu'au moins 

35 un organe §lastique de rappel (33) r -attel§ entre les deux 
coulisseaux tend a §carter les machoires l'une de l 1 autre et 
rapprocher les talons, et que 1' organe mobile de la presse 
(22) comporte une came (34) en forme de coin susceptible 
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d'etre introduite axialement entre les deux faces (29, 32) 
inclinees susdites pour ecarter les talons l'un de 1' autre 
et refermer les machoires. 

7.- Outillage selon la revendication 6, 
caracterise en ce qu'un organe de rappel elastique (27) 
est dispose entre le coulisseau (25) de la machoire interne* 
et la platine (20) dont l'effet tend a rappeler ladite 
machoire vers l'axe susdit (21). 
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